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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de piezas constructivas, de paredes gruesas y de simetria de rotacion, mediante
la construccion de preformas secas, cercanas a la forma final de estratos, de fibras de refuerzo e impregnacion
posterior con resina liquida y endurecimiento, tendiéndose de manera encauzada durante la construccion de las
preformas de fibra secas, cercanas a la forma final, rutas de flujo para la resina liquida en las preformas de fibra, al
llevarse a cabo la construccion de las preformas de fibra mediante mechas (rovings) de fibras de refuerzo
modificadas, en particular altamente torsionadas, de manera que la impregnabilidad de las preformas de fibra se
aumenta en la direccién de grosor, es decir perpendicular a los planos de estrato.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque las preformas de fibra se construyen mediante la
colocacién en seco y/o el enrollado de los estratos de fibras de refuerzo bajo una tension tan alta que los trayectos
de colocacion en la preforma a una diferencia de presion de 1 bar ascienden a menos del 10 %.

3. Procedimiento segun las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado porque se emplean mechas aglutinadas.

4. Procedimiento segun la reivindicacion 3, caracterizado porque las rutas de flujo durante la construccion de las
preformas de fibra se generan mediante mechas que estan envueltas con un hilo.

5. Procedimiento segun las reivindicaciones 3 o 4, caracterizado porque las mechas estan agrupadas/se agrupan
para formar bandas de ancho definido.

6. Procedimiento segun la reivindicacion 4, caracterizado porque las rutas de flujo durante la construccion de las
preformas de fibra se generan mediante mechas envueltas con un hilo, envolviéndose la mecha con el hilo durante
la construccioén de la preforma de fibra in situ durante el desenrollado de la mecha.

7. Procedimiento segun las reivindicaciones 4 a 6, caracterizado porque el hilo de envoltura puede separarse o no
separarse en la matriz de resina que va a generarse.

8. Procedimiento segun las reivindicaciones 2 a 7, caracterizado porque para introducir las rutas de flujo durante el
tendido y/o el bobinado los angulos de fibra se colocan de tal manera que el nimero de los puntos de cruce se
aumenta en comparacion con el tendido/bobinado habitual.

9. Procedimiento segun las reivindicaciones 2 a 7, caracterizado porque las rutas de flujo durante la construccion de
la preforma de fibra se generan al alternar capas perimétricas y capas cruzadas.

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 4 a 9, caracterizado porque el hilo es un hilo de vidrio, de
poliéster, de Grilon© o similar.

11. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado porque las fibras de refuerzo se
seleccionan del grupo de las fibras de vidrio, fibras de carbono, fibras de aramida y/o fibras de poliéster.

12. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 11, caracterizado porque la matriz de resina se
selecciona del grupo de los duroplasticos o de los termoplasticos.

13. Procedimiento segun la reivindicacion 12, caracterizado porque los duroplasticos se seleccionan del grupo de las
resinas epoxidicas, vinilésteres, poliésteres, cianoésteres, bismaleimidas, polimidas, benzoxazinas, poliuretanos,
fenoles e isocianuratos.

14. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 12 para la fabricacion de piezas constructivas, de paredes
gruesas y de simetria de rotacion, con un porcentaje de volumen de fibra superior al 60 %

15. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 14 para la fabricacion de depdsitos a presion.

16. Procedimiento segun la reivindicacion 15 para la fabricacion de depdsitos a presion para el uso en la aeronautica
y la navegacion espacial
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